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Die Erfindung ftfft die Herstellung von gebackenen Gegenstanden, die zumindest 
stellenweise braun glanzen und als Nahiungsmittelprodukte, oder als Behalter fur Nah 
rungsmittelprodukte, oder als essbare Verpackungen etc. ausgebildet bzw einsetzbar 



sind 

Stand der Technilr 



Bei der Herstellung von Laugengeback ist es bekannt, aus einem knetbaren mit Hefe 
als Tnebmittel versetzten Brezelteig einzelne Teigstrange herzustellen, dies'e zu Stan- 
gen, Brezeln etc. umzuformen und die geformten rohen Teiglinge vor dem Backen mit 
bevorzugt heiBer, wassriger Natronlauge zu behandeln. Beim Backen entstehen aus 
den mit Lauge behandelten Teiglingen etwas grofiere, gebackene Formkorper die eine 
glanzende, gebraunte AuBenhaut besitzen und als Laugengeback, Laugenstaugerin 
Laugenbrezeln etc. bekannt sind. 



In der Anfangsphase des Backvorganges werden die rohen, an ihrer Aufienseite be- 
laugten Teiglinge erwarmt. Dabei kommt es zu inneren Verformungen der noch ver- 
formbaren Teiglinge sowie zu optisch sichtbaren Veranderungen der sehr weichen Au- 
Benhaut, die sich in der Anfangsphase des Backvorganges zusammen mit den Teiglin- 
gen ausdehnt und erst im weiteren Verlauf des Backvorganges stabilisiert und verfes- 
tigt wird. Im Inneren der Teiglinge kommt es zum viskosen Flieflen der Teigmasse und 
zur Lockerung des Teiges durch die erwarmungsbedingte Ausdehnung der Triebmit- 
telgasporen, die sich durch den gebildeten Wasserdampf weiter vergroBern Gegen En- 
de des Backvorganges entsteht an der AuBenseite der Formkorper die fur Laugenge- 
back charakteristische Farbe. Die auf die AuBenhaut der rohen Teiglinge aufgebrachte 
wassnge Natronlauge reagiert wahrend des Backvorganges mit den Teiginhaltsstoffen 
der Teiglinge, wodurch die fur Laugengeback charakteristischen Eigenschaften wie 
Farbe und Geschmack entstehen. Die Natronlauge verstSrkt die Reaktion von Zuckern 
mit EiweiBen, die sogenannte Maillard-Reaktion. Eine Reaktion, die bei jedem Back- 
prozess vor allem in der Kruste ablauft. 

Als Laugengeback bekannte Backwaren weisen einen Feuchtigkeitsgehalt von bis zu 
12 % auf. Sie sind aus geformten Teigstiicken hergestellt, die vor dem Backen an der 
AuBenseite mit zumeist heiBer, wassriger Natronlauge behandelt wurden, die eine 
Konzentration von bis zu 4 % besitzt. Beim Backen entstehen aus den mit Lauge be- 
handelten, rohen Teigstiicken dann Gebacksriicke mit den fur Laugengeback charakte- 
ristischen Eigenschaften wie Bes chaff enheit der AuBenschicht (Farbe, Konsistenz der 
Kruste) und Geschmack. Die Gebackstucke besitzen meist Brezel- oder Stangenform 
Sie konnen mit Salz, Kiimmel oder anderen Gewiirzen bestreut sein 



Aus der US-PS 4,738,861 ist eine Anlage zur Herstellung von Brezeln bekannt. In die- 
ser wird kontinuierlich Brezelteig zubereitet und zu brezelfdrmigen Teigstiicken ge- 
formt, die vor dem Backen mit Lauge behandelt werden. 

Aus der US-PS 5,238,693 ist einer kontinuierlicher Prozess zur Herstellung knuspriger 
Salzbrezel bekannt. Bei diesem werden zu Brezeln geformte Teiglinge vor dem Ba- 
cken zweimal mit Lauge behandelt. Zuerst in einem Tauchbad und dann durch Besprii- 
hen. 

Aus der US-PS 6,352,732 ist die Herstellung von krokantem, fettarmem Brezelgeback 
bekannt. Dabei werden zuerst Brezel in einem iiblichen Verfahrensablauf hergestellt. 
Dieser umfasst die Schritte: Formen der Teiglinge, Belaugen der geformten Teiglinge, 
Backen der belaugten Teiglinge und Nachtrocknen der durch das Backen entstandenen 
Gebacksrticke. Diese werden mit einer zuckerhaltigen Kohlenhydratlosung beschichtet 
und nachgetrocknet, um Geschmack, Textur und Aroma der Brezel zu verbessern ohne 
dabei Farbe und Glanz der Oberflache zu verlieren. 

Aus der US-PS 4,795,652 ist ein Verfahren zur Herstellung von Salzbrezel tiiten be- 
kannt. Bei diesem wird ein Brezelteig ausgewalzt und in einzelne Fladen geschnitten. 
Die Teigfladen werden um Tiitenkerne herum zu Tiiten gewickelt und die uberstehen- 
den Teile der Teigfladen abgetrennt. Die aus den rohen Teigfladen geformten Tiiten 
werden mit Brezelauge iibergossen, mit Salz bestreut und anschlieflend gebacken. 

Aus der US-PS 5,185,167 ist weiters die Herstellung eines gefiillten Produktes aus 
Brezelteig bekannt. 

Das Belaugen wird iiblicherweise nur bei den rohen geformten Teiglingen fur die Her- 
stellung von Dauer- und Frischgeback eingesetzt. Die kombinierte Warme- und Lau- 
genbehandlung und das feuchte Ofenklima bewirken das Stabilisieren und Schlieflen 
der AuBenhaut der Teiglinge durch die Verkleisterung von Starke. Durch die nachfol- 
gende, thermische Dextrinisierung der AuBenhaut wird eine glatte, glanzende Oberfla- 
che beim Endprodukt erreicht. Im Backprozess werden durch den alkalischen pH-Wert 
die ablaufenden Maillard- und Karamelisierungsreaktionen verstarkt, die zu einer tief- 
braunen Gebackfarbe und typischen Geschmackskomponenten fuhren. Die Geback- 
braunung wird durch folgende Faktoren gefordert: hohe Temperatur, Monosaccharide 
(besonders Fructose), alkalischer pH-Wert, hoherer Wassergehalt durch Gebackfeuchte 
oder Ofenatmosphare, Katalysatoren wie NH3 etc. Bei zuckerreichen Teigen kann es 
zu einem UberschieBen der Maillard- und Karamelisierungsreaktionen kommen; die in 
Grenzen durch Absenken des pH-Wertes korrigiert werden kann. 



Die beim BackeWerrschenden, hohen Temperaturen und der durch die Laugenbe 
handlung erzeugte hohe pH-Wert fuhren zu einer starken Beschleunigung der chemi- 
schen Reaktionen wahrend des Backprozesses. Deshalb werden nur aus einfachen zu 
tatenarmen Teigen hergestellte Teiglinge mit Lauge behandelt, die nur geringe Men- 
gen an Fett, Zuckerstoffen und eiweifireichen Zusatzen enthalten. Die Laugenbehand- 
lung von aus zutatenreichen Teigen hergestellten, rohen Teiglingen wiirde, wegen der 
starken Beschleunigung der chemischen Reaktionen wahrend des Backprozesses zu 
einer raschen vorzeitigen Dunkelfarbung der Aufienhaut und zum Entstehen von Fehl- 
aromen fuhren. 



Zusammenfassung der Erfindunp ;- 

Die vorliegende Erfindung schlagt ein Verfahren zum Herstellen von zumindest stel- 
lenweise braun glanzenden Gegenstanden vor, bei welchem in einem ersten Verfah- 
rensschritt ein zumindest teilweise gebackener, formstabiler Formkorper hergestellt 
wild, der als formstabiles Vorprodukt in einem zweiten Verfahrensschritt zumindest 
teilweise mit Lauge behandelt wird. Das so entstandene Zwischenprodukt kann in ei- 
nem weiteren Verfahrensschritt mit Streugut bestreut werden. Der letzte Verfahrens- 
schritt sieht vor, dass das Zwischenprodukt zum Braunen seiner mit Lauge behandelten 
Stellen und gegebenenfalls zum Verringern von Feuchtigkeit in seiner Tiefe einer neu- 
erhchen Warmebehandlung unterworfen wird. 

ErfindungsgemaB wird zuerst in einem Backvorgang ein zumindest weitgehend form- 
stabiler Formkorper hergestellt, bei dem zumindest die Aufienhaut stabilisiert und 
weitgehend verfestigt ist. Dieser Formkorper wird zumindest stellenweise mit Lauge 
behandelt und einer neuerlichen Warmebehandlung unterworfen, durch die an seinen 
mit Lauge behandelten Stellen eine braun glanzende Deckschicht entsteht Die im 
Backvorgang in der Aufienhaut des Formkorpers fixierten Oberflachendetails gehen 
wahrend der Laugenbehandlung und der neuerlichen Warmebehandlung nicht verloren 
und sind auch noch in den durch die neuerliche Warmebehandlung entstandenen braun 
glanzenden Deckschichten enthalten. 

Das erfindungsgemafie Verfahren erlaubt die Herstellung von gebackenen Gegenstan- 
den mit detailreichen Oberflachenstrukturen in den glanzenden, gebraunten Deck- 
schichten, wie sie bisher nur von den mit Schriftzugen, Dampfkaminen, Randpragun- 
gen etc. versehenen Keksen oder von den mit einer glatten oder fein geriffelten Ober- 
flache versehenen Waffelblattern bekannt sind. 

Bei der Durchfuhrung des erfmdungsgemafien Verfahrens mit vorher nicht mit Lauge 
behandelten Gebackstiicken als Vorprodukt hat sich - entgegen einem bisher bestehen- 



den Vorurteil - uTJerraschenderweise herausgestellt, dass auch diese Gebackstiicke 
durch Belaugen und kurzes Erhitzen mit glatten, glanzenden, gebraunten Deckschich- 
ten an den mit Lauge behandelten Stellen versehen werden kSnnen. 



Gemafl dem genannten Vorurteil, sollten mit dem Backen eines Gebackstuckes bereits 
alle fur das Erzielen einer glatten geschlossenen Oberflache maBgeblichen Quell- und 
Verkleisterungsvorgange abgelaufen sein und auch die die Maillard-Reaktionen be- 
gxinstigende Gebackfeuchte sollte weitgehend entferat sein, sodass diese Vorgange 
bzw. Reaktionen beim neuerlichen Erhitzen von nachtraglich belaugten Gebackstucken 
fur die Ausbildung einer glatten geschlossenen Oberflache nicht mehr ausreichen wiir- 
den. 

Mit dem erfindungsgemaBe Verfahren konnen nicht mir aus vorher nicht mit Lauge 
behandelten Gebackstucken an der Oberflache zumindest stellenweise mit glatten, 
glanzenden, gebraunten Deckschichten versehene Gegenstande hergestellt werden, 
sondern auch aus Teigen, bei denen der Zucker-, Fett- oder EiweiJ3gehalt beim Backen 
von mit Lauge behandelten, rohen Teiglingen zu unbrauchbaren Ergebnissen fuhren 
wiirde. 

Mit dem erfindungsgemaBen Verfahren konnen erstmals mit glatten, glanzenden, ge- 
braunten Deckschichten versehene Gegenstande auch aus gehaltvolleren Rezepturen 
hergestellt werden, bei denen das Backen von mit Lauge behandelten, rohen Teiglin- 
gen zu unbrauchbaren Ergebnissen fuhren wiirde, sei es, weil - bedingt durch die beim 
Backen eintretenden starken Mai Hard- und Karamelisierungsreaktionen - Gebackstii- 
cke mit einer dunklen, uberbackenen und verbrannt aussehenden sowie geschmacklich 
nicht mehr zumutbaren Oberflache entstehen wiirden, sei es, weil die bis zu einer an- 
sprechenden Oberflachenfarbe gebackenen Gebackstiicke innen noch teilweise roh, 
unausgebacken und damit ungeniefibar und auch nicht lagerfahig waren. 

Beim erfindungsgemafien Verfahren werden aus den Teigen mit den gehaltvolleren 
Rezepturen in einem Backvorgang weitgehend formstabile Formkorper mit stabilisier- 
ter und weitgehend verfestigter AuBenhaut hergestellt. Mit dem Aufbringen der wass- 
rigen Lauge auf die gebackenen Formkorper wird bei diesen die die Maillard-Reakti- 
onen begiinstigende Gebackfeuchte vor der neuerlichen Warmebehandlung erhoht, so- 
dass sich bei dieser an den mit Lauge behandelten Stellen der gebackenen Formkorper 
Glanz und braune Farbe entwickeln. 

Erfindungsgemafi konnen die formstabilen Vorprodukte im ersten Verfahrensschritt 
auf unterschiedliche Weise hergestellt werden. 
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Zur Herstellung de^forprodukte konnen in ihrer Gestalt den herzustellenden Gegens- 
tanden entsprechende, rohe Teiglinge als Formkorper bis zu einer Restfeuchte von 1 - 
29 Gew*-%, vorzugsweise von 1,5-18 Gew.-% gebacken werden. Die rohen Teiglin- 
ge konnen ihre den Gegenstanden entsprechende Gestalt z. B. durch Ausstanzen oder 
Zuschneiden erhalten. Es konnen aber auch portionierte Teigstucke mechanisch in die 
jeweilige Gestalt umgeformt werden, bevor sie als geformte Teiglinge zu formstabilen 
Formkorper gebackenen werden. 

Zur Herstellung der Vorprodukte konnen rohe Teig- oder Backmassen zubereitet, por- 
tioniert und portionsweise in Backformen, die die Gestalt des herzustellenden Gegen- 
standes bestimmen, zu formstabilen Formkorpern gebacken werden, die eine Rest- 
feuchte von 1 — 5 Gew.-%, vorzugsweise von 1,5-4 Gew.-% aufweisen. 



Zur Herstellung der Vorprodukte konnen rohe Teig- oder Backmassen zubereitet, por- 
tioniert und portionsweise zwischen den einander gegenuberliegenden Backflachen 
von geschlossenen Waffelbackformen zu formstabilen Formkorpern mit einer Rest- 
feuchte von 1-5 Gew.-%, vorzugsweise von 1,5 — 4 Gew.-% gebacken werden. 

Beim erfindungsgemaften Verfahren konnen als Vorprodukte auch fur Frischgeback 
oder Dauergeback hergestellte, teilweise gebackene oder fertig gebackene Gebackstu- 
cke eingesetzt werden, die auch gefullt sein konnen. Als Vorprodukte konnen bei- 
spielsweise Kekse, Cracker, Brezel, Stangengeback, Waffelgeback eingesetzt werden. 
Weiters konnen auch gekuhlt zwischengelagerte oder tiefgekiihlt zwischengelagerte, 
gefullte oder ungefullte Gebackstiicke als Vorprodukte eingesetzt werden. 



Mit dem erfindungsgemaflen Verfahren konnen sowohl nur an einer Seite zumindest 
stellenweise braun glanzende Gegenstande als auch beidseitig zumindest stellenweise 
braun glanzende Gegenstande hergestellt werden. Dies schlieBt auch das Aufbringen 
von Laugenlosungen als Beschriftungen oder Dekormuster ein. 



Zum Herstellen von einseitig braun glanzenden Gegenstanden wird im erfindungsge- 
maBen Verfahren bei der Herstellung des Zwischenproduktes nur eine Seite des Vor- 
produktes mit Lauge behandelt und das Zwischenprodukt einer abschlieflenden War- 
mebehandlung unterzogen. Diese Verfahrensfiihrung ist bei der Herstellung von als 
einseitig offene Hohlkorper ausgebildeten Gegenstanden von Vorteil. Tiiten oder Be- 
chern konnen mit einer nur optisch wirksamen, glanzenden, gebraunten Aufienseite 
hergestellt werden. Oder fur die Verwendung als Speisenbehalter vorgesehene Tiiten, 
Becher oder Schalen konnen mit einer weitgehend feuchtigkeitsresistenten, glatten, 
glanzenden, gebraunten Innenseite hergestellt werden. 



Zum Herstellen voTTBeidseitig braun glanzenden Gegenstanden wird das Vorprodukt 
zuerst an einer Seite mit Lauge behandelt und anschliefiend einer ersten Warmebe- 
handlung unterzogen und dann das bereits einseitig gebraunte Zwischenprodukt an der 
gegenuberliegenden Seite ebenfalls mit Lauge behandelt und einer zweiten Warmebe- 
handlung unterzogen. Diese Verfahrensfuhrung erlaubt es, die Entwicklung von Farbe 
und Glanz an den beiden Seiten der Gegenstande unterschiedlich zu gestalten. 

Bei der Herstellung der beidseitig braun glanzenden Gegenstande kann fur die zweite 
Warmebehandlung eine Abschirmung der bereits gebraunten Seite des Zwischenpro- 
duktes vorgesehen werden, um ein Nachbraunen der zuerst gebraunten Seite wahrend 
der zweiten Warmebehandlung zu vermeiden. Zu diesem Zweck kann das Zwischen- 
produkt in einer seine braun glanzende Seite abdeckenden Halterung aufgenommen 
sein und an der zuletzt mit Lauge behandelten Seite mit Hilfe von HeiBluft warmebe- 
handelt werden, um auch an dieser Seite Glanz und Farbe zu entwickeln 

ErflndungsgemaB kann die Warmebehandlung des mit Lauge behandelten Zwischen- 
produktes in einem Backofen erfolgen, der die AuBenhaut des Zwischenproduktes auf 
eine an den mit Lauge behandelten Stellen Glanz und Braunung erzeugende Tempera- 
tur aufheizt. Diese Warmebehandlung kann mit HeiBluft erfolgen. 

Das mit Lauge behandelte Zwischenprodukt kann auch einer 2-phasigen Warmebe- 
handlung unterzogen werden, die aus einer Backphase und einer Nachtrocknungsphase 
besteht. In der Backphase wird die AuBenhaut des Zwischenproduktes durch HeiBluft 
oder Infrarotstrahlung bis auf eine Temperatur aufgeheizt, bei der an den mit Lauge 
behandelten Stellen Glanz und Farbe entsteht. In der Nachtrocknungsphase wird das 
Innere des Zwischenproduktes z. B. durch Mikrowellen oder dielektrisch erwarmt, um 
dort den Feuchtigkeitsgehalt abzusenken und die Feuchtedifferenz zur AuBenhaut zu 
reduzieren. Dies wirkt sich giinstig auf den Feuchteausgleich innerhalb der gebackenen 
Formkorper aus und reduziert die Gefahr eines allfalligen spateren ReiBens der Form- 
korper. 

Bei der Laugenbehandlung der bereits einmal gebackenen Vorprodukte kann erfin- 
dungsgemafi eine Laugenlosung eingesetzt werden, die mit modifizierter Starke 
und/oder modifiziertem Cerealienmehl versetzt ist. 

ErflndungsgemaB konnen die Vorprodukte vor der Laugenbehandlung abkiihlen gelas- 
sen werden. Dabei kann bei frisch gebackenen Vorprodukten, insbesondere bei diinn- 
wandigen Formkorpern, noch ein Ausdampfen von Restfeuchte stattfinden. 



ErflndungsgemaB konnen die Vorprodukte vor der Laugenbehandlung gekiihlt gelagert 
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werden. Dies istTei einer grofleren zeitlichen und raumlichen Trennung zwischen ers- 
tem und zweitem Verfahrensschritt von Vorteil 

Urn auch langere Zeitraume zwischen der Herstellung der Voiprodukte und deren Ver- 
arbeitung zu Zwischenprodukten uberbriicken zu konnen, konnen die Voiprodukte bis 
zur Laugenbehandlung tiefgekOhlt gelagert werden. 

Beim erfmdungsgemafien Verfahren wird zuerst ein zumindest teilweise gebackener 
weitgehend formstabiler Formkorper hergestellt und erst dieser mit Lauge behandelt 
und einer neuerlichen Warmebehandlung unterworfen. Dies ermoglicht es, sowohl die 
Laugenbehandlung des Formkorpers als auch die an seinen mit Lauge behandelten 
Stellen Glanz und Farbe erzeugende Warmebehandlung des Formkorpers jeweils un- 
abhangig von dem fur seine Herstellung erforderlichen Backvorgang zu gestalten Die 
Braunungsfaktoren, wie Laugendosierung, Konzentration der anwesenden Feuchtigkeit 
sowie Dauer und H6he der zur Entwicklung der Laugenfarbe erforderlichen Tempera- 
turemwirkung, konnen jeweils auf die Beschaffenheit des mit Lauge zu behandelnden 
gebackenen Formkorpers speziell abgestimmt werden. 

Als formstabil wird ein gebackener Formkorper angesehen, wenn er bei schonender 
automatischer Entnahme aus der Backform bzw. schonender automatischer Abnahme 
vom Backguttrager (endloses Backband, Backblech etc.) im Gegensatz zur vorange- 
gangenen Teigphase seine Form nicht mehr verandert, weil zumindest an der Oberfla- 
che des Formkorpers eine Verkleisterung und weitgehende Abtrocknung und damit ein 
Verfestigen und Stabilisieren seiner Gestalt stattgefunden hat. 

Das erfindungsgemafie Verfahren erlaubt eine industries Fertigung von jeweils mit 
glatten, glanzenden Oberflachen oder Teiloberflachen versehenen Gebackstiicken fur 
Dauergeback oder Frischgeback wie Stangen, Brezeln, Keksen, Tuten, Bechern etc Es 
konnen auch dem bekannten Laugengeback entsprechende, glanzende, gebraunte 
Deckscluchten aufweisende Gebackstiicke aus plastischen Teigen, wie z B Brezel 
teig, nach dem erfindungsgema/3en Verfahren hergestellt werden. Ebenso konnen mit 
anderen Teigform- und Backtechniken hergestellte, formstabile Formkorper als Vor- 
produkt im erfmdungsgemafien Verfahren eingesetzt werden, urn aus ihnen glanzende 
gebraunte Deckschichten aufweisende Gebackstiicke herzustellen. Es konnen auch aus' 
zuckerstoffreicheren und/oder eiweifireicheren und/oder fettstoffreicheren Rezepten 
hergestellte, formstabile Formkorper als Vorprodukt im erfmdungsgemafien Verfahren 
eingesetzt werden, urn aus ihnen glanzende, gebraunte Deckschichten aufweisende 
Gebackstiicke herzustellen. Ferner konnen auch verschiedene Keksarten im erfm- 
dungsgemafien Verfahren als Vorprodukt eingesetzt werden, urn aus ihnen glanzende 
gebraunte Deckschichten aufweisende Gebackstiicke herzustellen. Dies gilt vor allem 
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ftr gebackene Kffi, die eine soweit gesehlossene, glatte OberflSehe aufweisen dass 
sic , nut Lauge behandelt werden kSnnen, ohne dass die zum Erzielen der glgnzenden 
gebraunte, Deekscbichten erforderiiche Laugenmenge zu einer negativen geschmaet 
l.ehen oder ernahrungsphysiologischen Beeinflussung des fertigen GeMckstucke fflhrt. 

Werden Baekwaren mit verfestigter, aber noch weicher Krume ala Vorprodukt im er- 
Verfahren ei "~ *° l-» *e LaugenbehandlungTerbunden 

! r l Wto **»«™« *• belaugten Zwisehenproduktes zn einem 

..Auffhschen" der Krume iuhren. 

Das : erfindung agemafl Verfahren erlaubt die Herstellung von prazise geformten Ge- 
backatucken nu, glatter, glanzender Oberflaehe, bei denen die z. B. ala einaeitig offe- 
rer Hohlkorper ausgebildete Gestalt samt der WandstSrke dureh die einander gegenfl- 

m olTck • B F aCkflS ° hen ; 0n «-*>— Baekformen beatinunt wird. G.eieS gUt 
fur Geback m Form von flachen Baekwaren, bei denen die Umrissform und OberflS- 

nikTn d K u ° ber " ~* ** BaCkWarM toch — e Fonmtech- 

s"nb;«:r^ s * GeMokfomen ' — — - 

A^wendungen fur naeh dem erflndungsgemaBen Verfahren hergestellte Gegenstande 
s md be,sp.elswe IS e essbare GeflBe, die fur eine gewisse Zeit gegen Feuehtfgkeit be 
stand* amd und daher fur Getranke, Saueen, feuehte Fflllunge/und and Je 1 
der Gastronom.e Oder fur Speiseeis eingeaetzt werden konnen. 

Beschreibung von Aiis fimran ffshrngpi,.!..,,. 

Naehstehend wird die Erflndung an Ausfiihrungsbeispielen naher eriautert. 

Das erfindungsgemMe Verfahren kann in einer einzigen Produktionalinie durehgefuhrt 
werden, be, der ,m e ra ,en Anlagenabsehnit. daa Vo^roduk. mi, aeinen formal 
Formko^ern m emem ersten Baokprozesa hergestellt wird, daa Vorprodukt im zweiten 
Anlagenabaohmtt nut Lauge behandelt und in einem weiteren Anlagenabsehnitt mit 
Streugu, bestreu. wird und daa entatandene beiaugte Zwiachenprodukl im letzten An 
flthe dl K T ""t ^ W " h -<"«" g -terzogen wird, bei der die Obex- 
get oZ :T 0tPet 8ebrSUnt Im,ere ^ P "" U "« SegebenenfaHa naeh- 
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durehgefthrt werden, wobei in der ersten Produktionalinie das Vorprodukt gebacken 
w.rd und erst m der zweiten Produktionalinie das Be.augen des Vorproduktefund d Z 
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neuerliche Warm^rehandlung des belaugten Zwischenproduktes erfolgt. 

Hinsichtlich des Wassergehaltes der als Vorprodukt eingesetzten Backware hat es sich 
als gunstig erwiesen, dass iiblicherweise weitgehend trocken ausgebackene Backwa- 
ren, wie Dauergeback, Salzgeback, Hartkekse, Formkorper aus Brezel- und Hartkeks- 
teigen etc., bevorzugt bis zu einer Restfeuchte von unter 6 %, insbesondere von unter 4 
% gebacken werden sollten, um die Gefahr einer Rissbildung zu minimieren. Fur iibli- 
cherweise wasserreichere Backwaren, siehe die Ausfuhrungsbeispiele, treffen diese 
Einschrankungen nicht zu. 

Der Backvorgang zur Herstellung der Vorprodukte stellt keine zusatzlichen oder be- 
sonderen Anforderungen an den Fachmann. Wenn fallweise auf ein Belaugen der Vor- 
produkte verzichtet wird, ergeben sich aus der fehlenden Laugenschicht geringfugige, 
innerhalb der Erfahrung des Fachmannes liegende Anpassungen, die sich auf die Steu- 
erung des Backofens, die Backzeit oder das allfallige Bestreichen der Vorprodukte mit 
Wasser beziehen. 



Die meisten bekannten Backverfahren sind fur die Herstellung der Vorprodukte mit ih- 
ren teilweise oder vollstandig gebackenen Formkorpern geeignet, wie z. B. das Backen 
in konventionellen Backofen bzw. Etagenbackofen auf Backblechen, oder das Backen 
auf endlosen, umlaufenden Backbandern in konventionellen Durchlaufofen fur Brot, 
Geback, Kekse und Salzgeback, oder das Backen von Backmassen oder Backteigen in 
konventionellen, zwei- oder mehrteiligen Backformen nach Art des Backens von Waf- 
feln. 

Bei der Herstellung der Zwischenprodukte konnen als Vorprodukt alle fonnstabilen 
Formkorper mit wenig poroser Oberflache eingesetzt werden, die in einem Backvor- 
gang aus einer Teig- oder Backmasse entstanden sind. Die bei der Herstellung der 
Vorprodukte eingesetzten Teig- oder Backmassen konnen neben den, in den Ausfuh- 
rungsbeispielen angegebenen Zusammensetzungen, auch jede andere Zusammenset- 
zung aufweisen, so lange die Teig- oder Backmassen einem Backvorgang zuganglich 
sind und die Bes chaff enheit der Vorprodukte (Oberflachenstruktur, Geschmack) mit 
dem im letzten Verfahrensschritt durch die Warmebehandlung der belaugten Zwi- 
schenprodukte entstandenen Aussehen und Geschmack des Endproduktes harmonieren. 

Bei der Herstellung der Zwischenprodukte fallt dem Fachmann die Aufgabe zu, je 
nach den gewiinschten Eigenschaften des Endproduktes, wie Farbtiefe, Glanz und Ge- 
schmacksintensitat der Oberflache und des gesamten Endproduktes, fur das Belaugen 
der Vorprodukte die Konzentration und Viskositat der Laugenlosung und deren Auf- 
tragsmenge je Oberflacheneinheit auf das betreffende Vorprodukt abzustimmen und 



fur das Belaugen eWder bekannten Aufbringungstechniken, wie Spruhen, Streichen, 
Giefien, Tauchen, Bedrucken auszuwahlen. Dabei wird die Laugenkonzentration und 
die Laugenaufbringung auf die Art und Beschaffenheit der als Vorprodukt zu verwen- 
denden Backware und deren mit Lauge zu behandelnden Stellen bzw. Oberflachenbe- 
reiche abgestimmt. Diese Abstimmung ermoglicht es dem Fachmann, die dem Endpro- 
dukt zu verleihenden Eigenschaften wie Farbtiefe, Glanz und Geschmacksintensitat 
der Oberflache und der gesamten Backware gezielt zu steuern. 

Zur Herstellung des Endproduktes wird das Zwischenprodukt - das ist der bereits mit 
Lauge behandelte, formstabile Formkorper, der bei seiner Herstellung bereits einen 
Backvorgang durchlaufen hat, - einer neuerlichen Warmebehandlung unterworfen, 
durch die an den belaugten Stellen des Zwischenproduktes eine glanzende, gebraunte 
Deckschicht entsteht. Diese Warmebehandlung des Zwischenproduktes kann ein weite- 
rer Backvorgang sein, durch den an den belaugten Stellen des Zwischenproduktes eine 
glanzende, gebraunte Deckschicht entsteht. Die Warmebehandlung des Zwischenpro- 
duktes kann auch in zwei Phasen erfolgen. Dabei wird das Zwischenprodukt in einer 
Warmebehandlungsphase an der AuBenseite mit Heifiluft behandelt, um an seinen be- 
laugten Stellen eine glanzende, gebraunte Deckschicht zu erzeugen. In der anderen 
Warmebehandlungsphase wird das Zwischenprodukt mit Mikrowellen oder dielek- 
trisch warmebehandelt, um Feuchtigkeitsdifferenzen zwischen seiner Aufienhaut und 
seiner Mitte zu verringern. 

Mit den erfindungsgemafien Verfahren wird an den mit Lauge behandelten Stellen ' 
bzw. Oberflachenbereichen der Zwischenprodukte eine glanzende, gebraunte Oberfla- 
che bzw. Deckschicht erhalten, bei der die messbare Farbtiefe der Braunung und der 
messbaren Glanz gegenuber einer beim gebackenen, formstabilen Formkorper des 
Vorproduktes bereits vorhandenen Oberfiachenbraunung erhoht sind. 

Mit dem erfindungsgemafien Verfahren konnen, abhangig vom Grundgeschmack der 
gebackenen Vorprodukte, auch neue, interessante geschmackliche Kombinationen bei 
den Endprodukten hergestellt werden, beispielsweise ein sufi schmeckendes Geback 
mit belaugter Oberflache. 

Nach dem erfindungsgemafien Verfahren hergestellte Gegenstande weisen eine modi- 
fizierte, ein Durchweichen reduzierende bzw. hintanhaltende Oberflachentextur auf. 
Dies durfte darauf zuruckzufuhren sein, dass mit der deutlich sichtbaren Ausbildung 
einer glatten, glanzenden Oberflache auch eine signifikante Reduktion von offenen Po- 
ren im Backgut einhergeht. Nach dem erfindungsgemafien Verfahren hergestellte, bei- 
spielsweise als tiitenfdrmige, becherformige oder schalenformige Behalter ausgebilde- 
te Gegenstande eignen sich daher besonders fur die Aufnahme von frisch zubereitetem 
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r die Aufnahme von im tiefgekiihlten Zustand zu lagemden Speise- 
eis, aber auch als kurzfristig verwendbares Essgeschirr oder gegebenenfalls auch ess- 
bare Einwegverpackung fur Speisen, wie etwa Fleisch- oder Gemiisezubereitungen, 
Saucen, Salate, Getranke etc. 

Ein anderer Anwendungsbereich fur das erfindungsgemafie Verfahren liegt bei der De- 
koration oder Beschriftung von Backwaren und anderen gebackenen, formstabilen 
Formkorpera. Diese konnen als Vorprodukt ins Verfahren eingebracht und bei der 
Herstellung des Zwischenproduktes beispielsweise nur an den als Dekoration oder Be- 
schriftung hervorzuhebenden Stellen bzw. Oberflachenbereichen der Formkorper mit 
Lauge behandelt werden, sodass die gebackenen Formkorper nur bei der Dekoration 
bzw. Beschriftung eine glanzende, gebraunte Oberflache bzw. Deckschicht erhalten. 

Beim Einsatz von gebackenen Vorprodukten mit erhohter Porositat - offene Grobporen 
mit fiber 0,02 mm Durchmesser - ist dies bei der Auftragstechnik und der Zusammen- 
setzung der Lauge zu beriicksichtigen. So kann beim Bespriihen der Vorprodukte mit 
Lauge die aufgebrachte Menge besser gesteuert werden und eine Laugenlosung mit er- 
hohter Viskositat - beispielsweise gemafi den nachstehend unter "Laugenlosungen" F, 
G, H angefuhrten Beispielen - ist von Vorteil. Wird trotzdem, wegen der zu hohen Po- 
rositat, zuviel Laugenlosung in des Innere des Formkorpers eingesaugt, so ist dieser 
Formkorper fur eine derartige Belaugung nicht geeignet. 

Als gebackene Vorprodukte werden Backwaren mit wenig porosen Oberflachen bevor- 
zugt. Bei der Herstellung der gebackenen Formkorper ist das Backen im allgemeinen 
mit einer Hautbildung an der Oberflache und mit der Ausbildung geschlossener Poren 
verbunden. 



Gut einsetzbar far die Herstellung der Formkorper sind beispielsweise geknetete Fest- 
teige fur Salzgeback, wie sie z.B. in „W. Seibel: Feine Backwaren, Berlin 1991, Seite 
150" (Rl) oder „E. Bergmann: Hefebackbuch, Stuttgart 1987, Seite 151" (R2) be- 
schrieben sind. 



Rezept 


Rl 


R2* 


Mehl 


100 


100 


Backfett 


6 


3 


Salz 


1 


2,5 


Hefe 


0,5 


4,5 


Malz 


0,15 


2 ( 


Wasser, ca. 


50 


50 



* 10 Teile Altteig (Vorteig) beigeben 



Aus solchen Teigen werden Formkorper, wie Tiiten oder Becher, in zwei- oder mehr- 
teiligen Backformen hergestellt. Teige die, wegen den Eigenschaften ihrer Zutaten, 
speziell des Mehles, und wegen des Zusatzes von Backmitteln bzw. Kleinkomponenten 
bereits bei geringem Wasserzusatz eine normale Konsistenz des Teiges ergeben, fuh- 
ren beim Backen tendenziell schneller zu gleichmaBig gebackenen Formkorpern mit 
guter Stabilitat, als Teige, die bei vergleichbaren Zutaten und vergleichbarer Herstel- 
lungsweise einen grofieren Wasserzusatz benotigen, um eine normale Konsistenz zu 
erhalten. 

Aus den Teigen werden Kugeln bzw. Wurfel mit deflniertem Gewicht hergestellt. Die 
Teigstiicke werden in auf und zu machbaren Tiiten- bzw. Becherbackformen zu jeweils 
den Formhohlraumen dieser Backformen entsprechenden Tiiten bzw. Becher umge- 
formt und gebacken. Die Backformen legen mit ihren bei geschlossener Backform ein- 
ander gegeniiberliegenden Backflachen ihrer Unter- und Oberteile die Form der Tiiten 
bzw. Becher und mit dem Abstand dieser Backflachen die Wandstarke der Tiiten bzw. 
Becher fest. Je nach Backform liegt die Wandstarke der gebackenen Tiiten bzw. Be- 
cher zwischen 1,5 und 5 mm, bevorzugt zwischen 1,8 und 4 mm. 

Die Backtemperatur liegt im Bereich von 155°C bis etwa 205°C. Abhangig vom Teig- 
rezept und von der durch die jeweilige Backform vorgegebenen Wandstarke der Tiiten 
bzw. Becher betragt die Backzeit zumeist zwischen 80 und 240 Sekunden. Nach dieser 
Backzeit sind die Tiiten bzw. Becher zumindest weitgehend gebacken, weisen eine 
Restfeuchte von zumeist unter 12 % auf und sind ausreichend formstabil, um beim 
Offnen der jeweiligen Backform nicht durch den im Backgut noch enthaltenen Rest- 
dampf deformiert oder gar zerrissen zu werden. Werden die Tiiten bzw. Becher in den 
geschlossenen Backformen fertig gebacken, so weisen sie dann nur mehr eine Rest- 
feuchte von 1 - 6 %, vorzugsweise 1 - 4 % auf. 

Die gebackenen Tiiten bzw. Becher werden aus den Backformen entnommen und mit 
der Offnung nach unten im Abstand von einander auf einem Gitterband abgesetzt, das 
sie durch eine Belaugungsstation transportiert. Bei den auf dem Gitterband abgesetzten 
Tiiten bzw. Becher kommt es zu einer Abkiihlung und gegebenenfalls zu einem Aus- 
dampfen von Restfeuchte. In der Belaugungsstation wird eine Laugenlosung oder eine 
modifizierte Laugenlosung im Giefl- oder Spriihverfahren auf die Tiiten bzw. Becher 
aufgebracht. Konzentration und Temperatur der Lauge bestimmen die Wirksamkeit der 
Belaugung und damit die bei der Warmebehandlung der Tiiten bzw. Becher an den mit 
Lauge behandelten Oberflachenbereichen entstehende Farbtiefe und Glanzausbildung. 
Laugenkonzentration und Laugentemperatur konnen vom Fachmann entsprechend den 
nachstehend unter "Laugenlosungen" angefiihrten Konzentrationsbereichen auf die ge- 
backenen Tiiten bzw. Becher abgestimmt werden. 



Anschlieflend konnen die mit Lauge behandelten Tiiten bzw. Becher eine konventio- 
nelle Streueinrichtung passieren, in der Streugut, wie z. B. Salz. Gewiirze etc, auf die 
belaugte Seite der Tiiten bzw, Becher aufgebracht wird. 

In der Belaugungsstation konnen die Formkorper an beiden Seiten oder auch nur an 
Teilbereichen ihrer Oberflache mit Lauge behandelt werden. Beispielsweise konnen 
die nicht zu behandelnden Oberflachenbereiche der Formkorper mit Schablonen abge- 
deckt werden. Die zu behandelnden Oberflachenbereiche der Formkorper konnen ana- 
log zum Aufbringen von Druckfarben in einem Druckvorgang mit Laugenlosung be- 
druckt werden. 

Beim Aufbringen der Laugenlosung im Tauchverfahren ist die Kontaktzeit im Laugen- 
bad - typischerweise unter 10 Sekunden — abhangig von der Oberflachenbeschaffen- 
heit der gebackenen Formkorper einzugrenzen oder aber das Aufbringen der Laugenlo- 
sung mittels Gieflfilm oder Spriihen vorzusehen, um ein zu starkes Anlaugen der Ober- 
flache der gebackenen Formkorper oder ein Aufsaugen der Lauge durch die gebacke- 
nen Formkorper zu verhindern. Beim Aufbringen der Laugenlosung im Tauchverfah- 
ren sind die Kontaktzeiten im Laugenbad, verglichen mit dem bekannten Belaugen ro- 
her Teiglinge, significant kiirzer und betragen nur 50 % oder weniger. 

Zum Belaugen der gebackenen Formkorper konnen verdiinnte Natronlaugen bzw. Kali- 
laugen oder Sodalosungen allein verwendet werden. 

Um zum einen die Viskositat der Belaugungslosung und deren Eindring- und Ablauf- 
verhalten nach ihrem Aufbringen auf die jeweilige Oberflache (schnellerer Viskosi- 
tatsanstieg, eingeschranktes Absaugen von Laugenlosung in offene Poren) zu steuern 
und zum anderen die Haftung von Streugut, wie etwa Salz oder Gewiirze (erhohte 
Klebrigkeit und Filmbildung), auf der belaugten Oberflache zu verbessern und alien- 
falls den Glanz und die Farbung der behandelten Oberflache zu erhohen - obwohl die 
entscheidenden Effekte wohl von der Lauge selbst ausgehen - kann in der Laugenlo- 
sung auch eine modiflzierte Starke bzw. ein modifiziertes Cerealienmehl gelost sein, 
die bzw. das aus der Gruppe, bestehend aus Quellmehle, Quellstarken, abgebaute Star- 
ken und Maltodextrine, ausgewahlt wurde. 

Die modifizierten Starken bzw. Cerealienmehle haben wegen des bei der Modifizie- 
rung erfolgten Abbaus in der Molekularmasse im Vergleich zu nativer Starke bzw. na- 
tivem Mehl eine erhohte Loslichkeit in verdunnter Lauge und bilden beim Abtrocknen 
in bekannter Weise einen glatten Film. 



Entwickeln von Laugenfarbe und Glanz: 

Die mit Lauge behandelten und gegebenenfalls bestreuten, gebackenen Formkorper 
bilden das Zwischenprodukt, das einer Warmebehandlung unterworfen wird, urn an 
den mit Lauge behandelten Stellen der Formkorper Glanz und Farbe zu entwickeln. 
Das Ausbilden der gebraunten, glanzenden Deckschichten erfolgt thermisch bei Tem- 
peraturen im Bereich zwischen 160°C und 290°C, wobei der Bereich zwischen 200°C 
und 250°C bevorzugt wird. 

Die Warmebehandlung kann in einem Etagenbackofen oder in einem Durchlaufback- 
ofen erfolgen. Die Zwischenprodukte werden auf ein Backblech oder das Backhand 
des Durchlaufbackofens iibergeben und im Backofen mit Warme behandelt. 

Beim Durchlaufbackofen betragt die Durchlaufzeit typischerweise 1 bis 10 Minuten, 
vorzugsweise 2 bis 6 Minuten. Die Durchlaufzeit ist abhangig von der Masse des j e- 
weiligen Zwischenproduktes, der aufgebrachten Laugenmenge, der Temperatur von 
Laugenlosung und Formkorper und der Steuerung der Warmeerzeugung des Backofens 
uber Strahlung bzw. Konvektion. 

Sowohl beim Etagenbackofen als auch beim Durchlaufbackofen liegt die fur das Aus- 
bilden der gebraunten, glanzenden Deckschichten erforderliche Ofensteuerung im Er- 
fahrungsbereich des Fachmanns, ebenso wie die Auswahl der Lauge und ihrer Kon- 
zentration. 

Richtschnur fur das technische Handeln ist: 

1) Der Anteil an Wasser, der mit der Laugenlosung auf die belaugte Oberflache auf- 
gebracht wird, bewirkt ein Anquellen und eine zusatzliche Glattung, und in der 
Folge ein zusatzliches Glanzen der Oberflache. Die Steuerung erfolgt in bekann- 
ter Weise uber die Menge an aufgebrachter Laugenlosung. 

2) Die Konzentration der aufgebrachten Lauge bestimmt zusammen mit der Tempe- 
ratur bei der Warmebehandlung und der Zusammensetzung des Zwischenproduk- 
tes den erzielten Braunungsgrad. Die Steuerung erfolgt uber die Konzentration 
der Laugenlosung. Die erforderliche Zeit fur das Ausbilden der gebraunten, glat- 
ten, glanzenden Oberflache hangt primar von den Parametern Temperatur, Inten- 
sitat der Warmeiibertragung durch Konvektion und Strahlung und Menge an auf- 
gebrachter Laugenlosung ab und erst in zweiter Linie von der Wandstarke der 
Formkorper. 



Um die Haftfahigkeit des Streugutes und den Glanz zu intensivieren, kann auch ein 



Kaltlaugeverfahren unter Zusatz von modifizierter Starke angewendet werden. 



Die fertigen Gegenstande werden einer Abkiihl- und Stapelstrecke iibergeben. Je nach 
Art der Gegenstande kann ein langsames Abkiihlen (Abkiihlstrecke bis zu 40 Minuten) 
erforderlich-sein, um durch den dabei erfolgenden langsamen Ausgleich in der Rest- 
feuchte ein ReiBen der Gegenstande zu vermeiden. 

Beispiele fur im erfindungsgemaflen Verfahren einsetzbare Vorprodukte 
Beispiel 1; Formgeback aus Brezel/Sticks-Teigen 

Es wurden 4 Varianten der Herstellung von jeweils glanzende, gebraunte Deckschich- 
ten aufweisenden Gebackstiicken aus Brezelteigen ausgefuhrt. Es wurden jeweils zu- 
erst formstabile, gebackene Formkorper als Vorprodukt hergestellt. Das Vorprodukt 
wurde mit Lauge behandelt und fallweise bestreut. Das so entstandene Zwischenpro- 
dukt wurde in einem HeiBluftofen zum Erzeugen der glanzenden, gebraunten Deck- 
schichten einer weiteren Warmebehandlung unterzogen. 

Variante 1: Zubereiten eines plastiscben Teiges, Formen und Auswalzen eines Teig- 
bandes, Ausstechen von Teigstiicken mit Hilfe einer Ausstechwalze, Backen der aus- 
gestochenen Teigstucke in einem Backofen mit umlaufenden Backhand, von dem sie 
als formstabile, gebackene Formkorper abgenommen werden. Belaugen der noch hei- 
13en Formkorper an der Oberseite und Bestreuen mit Grobsalz. Trocknen der belaugten 
Formkorper im HeiBluftofen. 

Produkt: Aus dem Teigband wurden Teigstucke fur Cocktailbrezel ausgestochen und 6 
min im HeiBluftofen gebacken. Die noch heiBen Brezel wurden mit einer Losung von 2 
% Natronlauge in Wasser, Temperatur 28°C, iibergossen und mit Grobsalz bestreut. 
Die belaugten und bestreuten Brezel wurden im HeiBluftofen bei 220°C bis zu einer 
mittleren Farbtiefe getrocknet. 

Variante 2: Zubereiten eines kriimelig-plastischen Teiges, aus dem in einer Geback- 
formmaschine mit Hilfe von Formwalzen rohe geformte Teigstucke hergestellt werden, 
die in einem Backofen mit umlaufenden Backhand gebacken und von diesem als form- 
stabile, gebackene Formkorpern abgenommen werden. Belaugen der Formkorper bei 
Raumtemperatur durch Bestreichen mit einer Losung von 20 % Maltodextrin 15 und 2 
% Natronlauge-Platzchen in Wasser. Trocknen der belaugten Formkorper im HeiBluft- 
ofen wie bei Variante 1 . 

Produkt: Runde Sandwichkeks, Belaugung bei Raumtemperatur (Keks und Lauge). 

Variante 3: Zubereiten einer vorgekneteten Teigmasse, die in einem Extruder weiter- 
geknetet und als kontinuierliche Teigbander extrudiert wird, Teilen der Teigbander in 
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einzelne Teigstii^, die in einem Backofen mit umlaufenden Backhand gebacken und 
von d,esem als formstabile, gebackene Formkoipern abgenommen werden. Belaugen 
der noch heiBen Formkorper an der Oberseite durch Bespruhen mit 1 .5 %-i ger Natr o n _ 
lauge (Temperatur ca. 40 °C). Trocknen der belaugten Formkorper im Heifiluftofen 
Produkt: Salzstangen, extrudiert; Backen nach dem manuellen Teilen der extrudierten 
Teigbander in einzelne Teigstrange, Belaugen der gebackenen Stangerln direkt nach 
dem Backen. Geback heiJ3. Lauge ca. 40°C.+ 

Variante 4: Zubereiten eines plastischen Teiges, Portionieren des Teiges, Einbringen 
der Teigportionen in heiBe, zwei- oder mehrteilige, auf und zu machbaren Backfor- 
men, die die Teigportionen beim SchlieBen in die der Backform entsprechende Gestalt 
umformen, und Backen der Teigportionen in den geschlossenen Backformen zu form- 
stabilen Formkoipern, die nach dem Entnehmen aus der Backform unmittelbar nach 
dem Backvorgang durch Ubergiefien der Aufienseite mit kalter Lauge behandelt wer- 
den. Trocknen der belaugten Formkorper im HeiMuftofen 

Produkt: "Pretzelcone" Belaugen der gebackenen Tiiten unmittelbar nach dem Back- 
vorgang durch Ubergiefien der TiitenauBenseite mit kalter Lauge (3 % Natronlauge in 
Wasser, Temperatur 24°C). S 

Rezepte fur die Varianten VI his V4 
Rohstoffe (g. 



VI 


V2 


V3 


V4 


100 


93 


97 


100 


0 


7 


3 


0 


4 


4,5 


2 


6 


1 


0,5 


1 


1 


0,38 


1 


2 


0,5** 


0 


0,5 


2,5 


0,15 


0 


0,12 


0 


0 


0 


0 


0,5 


0 


0 


0 


0,35 


0 


0 


0 


0,3 


0 


35 


32 


40 


50 



Mehl, kleberarm 
Starke 
Fett 
Salz 

Frischhefe* 
Malzextrakt 
Lecithin 

Ammoniumbicarb onat 
Natron 

Calciumphosphat 
Wasser, ca. 

* mit Vorteig weniger (10 bis 30 %); ** Instanthefe 
t?agt F eZ^% erden W6itgehend tr ° Cken aus S ebacke °- Dor Restfeuchtegehalt be- 



Beispiel 2: Vorprodukte aus Pizzateig 

Variante 1: Zubereiten eines Vorteige S , Rastenlassen bei Raumtemperatur mindestens 
45 m,n, Ferhgnnschen eines plastischen Teiges, Portionieren, Formen von Pizzateig- 



stangen, die in einem HeiBluftofen (Pizzaofen) gebacken werden 



Variante 2: Zubereiten eines Vorteiges, Rastenlassen bei Raumtemperatur mindestens 
45 min, Fertigmischen eines plastischen Teiges, Portionieren, Einbringen der Teigpor- 
tionen in heiBe, zwei- oder mehrteilige, auf und zu machbaren Backformen, die die 
Teigportionen beim SchlieBen in die der Backform entsprechende Gestalt umformen, 
und Backen der Teigportionen in den geschlossenen Backformen zu formstabilen 
Formkorpern. 



Teigrezept fur beide Varianten 

Vorteig Mehl 16 

Wasser 1 6 

Frischhefe 5 

Zucker 1 



Hauptteig Mehl 108 
Wasser, ca. 48 
Fett 2 
Salz 2 
Backmittel 0,25 



Die Pizzateigstangen werden auf ca. 12 - 16 % Restfeuchte gebacken. Die Belaugung 
der vorgebackenen Pizzastangen erfolgt unmittelbar nach dem Backen. Laugenlosung 
wie bei der Variante 2 des Beispieles 1, wobei das Maltodextrin auch durch 2,5 % 
Weizenquellmehl ersetzt werden kann. 

Die Formkorper in den Backformen werden weitgehend trocken auf etwa 2 bis 5 % 
Restfeuchte gebacken. Bei einer Wandstarke von 4 mm: mit 170°C und ca. 180 Se- 
kunden Backzeit. Bei einer Wandstarke von 2,5 mm: mit 170°C und ca. 100 Sekunden 
Backzeit. 



Die Formkorper werden beim Durchlaufen eines LaugengieBschleiers mit Lauge iiber- 
gossen, Die Konzentration der Natronlauge betragt 3 % in Wasser, die Ausgangstem- 
peratur der Lauge liegt bei etwa 28 °C. Die mit Lauge behandelten Pizzastangen wer- 
den mit Gewxirzen bestreut und in einem HeiBluftofen bei 240 °C fur 6 Minuten fertig 
gebacken. 



Beispiel 3 V orprodukt aus Hartbrezelteig 



Zubereiten eines plastischen Teiges, 15 Minuten Rastzeit bei Raumtemperatur, Portio- 
nieren des Teiges, Einbringen der Teigportionen in heiBe, zwei- oder mehrteilige, auf 
und zu machbaren Backformen, die die Teigportionen beim SchlieBen in die der Back- 
form entsprechende Gestalt umformen, und Backen der Teigportionen in den geschlos- 
senen Backformen zu formstabilen Formkorpern. 



Rezept 



Mehl 


20 


Emulgator 


0,2 


Wasser, ca. 


10 


Salz 


0,2 


Fett 


2 


Trockenhefe 


0,1 


Zucker 


0,3 


Triebmittel 


0,08 


Backmittel 


0,3 







Die Formkorper in den Backformen werden auf etwa 2 bis 5 % Restfeuchte gebacken. 
Eine prinzipielle Formstabilitat ist schon ab etwa 29 % Restfeuchte gegeben, doch gibt 
es dann hohe Anforderungen an die Entformtechnik. 

Die Formkorper werden beim Durchlaufen eines LaugengieBschleiers mit Lauge uber- 
gossen, Die Konzentration der Natronlauge betragt 3 % in Wasser, die Ausgangstem- 
peratur der Lauge liegt bei etwa 28 °C. Es wird in einem Heiflluftofen bei 240 °C fur 6 
Minuten fertig gebacken. 

Beispiel 4: T eigschalen (pie shells) als Vorprodukt 

Variante 1: Zubereiten eines plastischen Teiges, der nach 15 Minuten Rastzeit im 
Kiihlschrank konventionell zu Teigschalen geformt und gebacken wird. 

Variante 2: Zubereiten eines plastischen Teiges, nach 15 Minuten Rastzeit im Kiihl- 
schrank Portionieren des Teiges, Einbringen der Teigportionen in heiBe, zwei- oder 
mehrteilige, auf und zu machbare Backformen, die die Teigportionen beim SchlieBen 
in die der Backform entsprechende Gestalt umformen, und Backen der Teigportionen 
in den geschlossenen Backformen zu formstabilen Formkorpern. 

Rezepte A B C 



Mehl 


10 


10 


10 


Zucker 


5 


0,5 


0,4 


Margarine 


3 


5 


0 


Backfett 


0 


0 


5 


Frischei 


2 


0 


0 


Wasser, ca. 


2 


4 


5 


Backmittel 


0,4 


0,1 


0,01 


Salz 


0,2 


0,18 


0,25 


Emulgator 


0,1 


0 


0,1 


Aroma, ca. 


0,01 


0,01 


0,01 



Die Formkorper werden hell bis mittelbraun gebacken. Die nach Rezept A hergestell- 
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tec o<- aoVV r „ 
isen unterstiitzt entformt werden und slnd erst nach Abkiihlen und 
Erstarren einer Laugebehandlung zuganglich. 

Die Belaugung erfolgt mit einer Losung von 30 % Maltodextrin 15, 1 % Natrium- 
hydroxid in Wasser (Produkt nach Rezept A) bzw. 2,5 % Natrmmhydroxid in Wasser 
(Produkte nach den Rezepten B, C). Die Ausgangstemperatur der Lauge liegt bei etwa 
28 °C. Nachtrocknen im HeiBluftofen bei 240 °C rur 4 bis 6 Minuten. 

Formkorper werden beim Durchlaufen eines Laugengiefischleiers mit Lauge iibergos- 
sen, Die Konzentration der Natronlauge betragt 3 % in Wasser, die Ausgangstempera- 
tur der Lauge liegt bei etwa 28 °C. Die mit Lauge behandelten Pizzastangen werden 
mit Gewiirzen bestreut und in einem HeiBluftofen bei 240 °C fur 6 Minuten fertig ge- 
backen. «-» & 



Beispiel 5: V or produkte aus Focacciateig 

Variante 1 : Zubereiten eines plastischen Teiges, der mindestens 45 min bei 26 bis 
29°C fermentiert. Portionieren des Teiges und Formen von Focaccia-Flachbroten, nach 
ca. 1 5 Minuten Rasten Backen der Brote bei 2 1 5°C bis 230°C mit Unterhitze. 

Variante 2: Zubereiten eines plastischen Teiges, der mindestens 45 min bei 26 bis 
29°C fermentiert. Portionieren des Teiges, Einbringen der Teigportionen in heiBe, 
zwei- oder mehrteilige, auf und zu machbare Backformen, die die Teigportionen beim 
SchlieBen in die der Backform entsprechende Gestalt umformen, und Backen der 
Teigportionen in den geschlossenen Backformen zu formstabilen Formkorpern. 

Teigrezept 

Mehl, kleberstark 10 Trockenhefe* 0,3 

Wasser, ca. 5 Zucker 023 

Olivenol 1,1 Sal2 0 ' 23 

* mit ca. der dreifachen Menge warmen Wassers vorher reaktivieren 

Die Flachbrote werden bis zu einer hell bis leicht braunen Kruste gebacken, die Krume 
ist weich. Die Belaugung erfolgt im noch heiBen Zustand durch Bestreichen mit einer 
3 %-igen Laugenlosung mit anschlieBendem Nachbacken fur ca. 5 Minuten. 

Die Formkorper in den Backformen werden hingegen auf ca. 2 - 5 % Restfeuchte ge- 
backen und an der Innenseite mit Lauge ubergossen. Die Konzentration der Natronlau- 
ge betragt 3 % in Wasser, die Ausgangstemperatur der Lauge liegt bei etwa 28 °C Es 
wird in einem HeiBluftofen bei 240 °C fur 6 Minuten fertig gebacken. 



Beispiel 6: Vorprodukte aus Lebkuchenteig 

Zubereiten eines plastischen Teiges in 2 Stufen (Vorteig nut Mehl, Sirup, Zucker 
Wasser; Hauptteig) der unter Befettung ausgeformt und in einem Stahlbandofen aus- 
gebacken wird. 

Teigrezept 

Mehl 10 r*~ ■• 

u Gewurz 0,18 

T , lfUp 4 ' 5 pH-Regulator, ca 0,1 

Farmzucker 3 Wasser 0 bis 2 

Triebmittel 2,2 

?! vT^T 1 " hel! mitt6lbraun ^ ebacken > *° ch ^ -it Lauge bestrichen 
(2 5 /o Natnumhydroxid plus 50 % Maltodextrin 1 8 in Wasser, ca. 30°C) und im HeiJ3- 
luftofen ca. 5 Minuten bei 240 °C fertiggestellt. 

Beispiel 7: Vorprodukt - Hartkekse 

Hartkekse aus dem Markt vom Typ Cracker, Petit beurre, Marie werden an der Ober- 

Tl^T ln& l St6llen 6iner Lau * enlos ™g (3 % Natriumhydroxid in Wasser, 
ca. 30 C) bestrichen und bei 240 °C fur 6 Minuten getrocknet. 

Beispiel 8: V orprodukt - Cracker mit/oder ohne Hefe 

Reze P t mit Hefe ohne Hefe 

Mehl 20 20 

Wasser, ca. 6 6 

Fett i )4 1>3 

Zucker 0,5 l 

Invertsirup 0 0,5 

Malt flour 0,5 0,3 

Salz 0,3 0,2 

Emulgator 0,2 0,2 

Triebmittel 0,12 0,15 

Hefe 0,05 0 

Der Teig mit Hefe fennentiert mindestens 1 Stunde Iang, sodann wird er ausgerollt 
ausgestochen und nach einer kurzen Ruhephase in ublicher Weise gebacken auf eine 
noch helle Farbstarke der Oberflachen und eine Restfeuchte unter 6%. Das Triebmittel 
ist der erwunschten Lockerung anzupassen. 

Aufspruhen von Laugenlosung (2,5 %-ige Natronlauge in Wasser, ca. 30 °C. Nach- 



trocknen im HeiWftofen bei 240 °C fur ca. 6 Minuten. 
Beispiel 9: Vorprodnkt "Pretzel cones" hefefrei 



Rezept 

Mehl 20 

Wasser, ca. 8 

Fett 2 

Backmittel 0,3 



Emulgator 
Salz 

Triebmittel 



0,2 
0,2 
0,08 



In einem Kneter werden alle Komponenten zugesetzt und ein Teig geknetet (2 min 
langsam, 5 min schnell ). Nach einer Ruhezeit von zumindest 10 Minuten bei Raum- 
temperatur wird ein gut plastischer Teig erhalten (ca. 35% Wassergehalt). Teigportio- 
nen von ca. 40 g werden in heifien, dreiteiligen, auf und zu machbaren Tiitenbackfor- 
men bei 170°C etwa 180 sec lang (Tutenform glatt, WandstSrke 4 mm) zu Tiiten mit 
emer Restfeuchte zwischen 2 % und 5 %. gebacken Die Tiiten werden aus den Back- 
form entfernt und mit der Tiitenoffnung nach unten auf ein Gitterband iibergeben Die 
Tuten kiihlen dabei etwas ab, ihre Oberflachentemperatur liegt zwischen mehr als 
40°C bis knapp unter der Backtemperatur. Die Tiiten werden beim Durchlaufen eines 
Laugengiefischleiers mit Lauge iibergossen. Die Konzentration an Natronlauge betragt 
3 % m Wasser, die Ausgangstemperatur der Lauge liegt bei etwa 28°C. Die mit Lauge 
behandelten Tiiten werden mit Grobsalz und eventuell auch mit Sesamkornern bestreut 
und in einem Heifiluftofen bei 240°C fur 6 Minuten fertig gebacken. 



Pretzel-Cone - Herstellung 



Vorprodukt: 

Teigzubereitung: 
Wasser, Mehl, Kleinzutaten, 
Kneten, Portionieren 

Backen in Tiitenbackformen 
Entnehmen der Tiiten aus den Backformen 



4 



Ubergabe der Tiiten auf ein Gitterband 



5 

Zwischen^rodukt 

Belaugen der Tiiten in Giefltechnik 
Bestreuen 



4 



Endprodukt 

Warmebehandlung mit HeiBluft-O- 
Abkxihlen, Verpacken 



Beispiel 10; Vorprodukt - Laugenbrezeln 

Zubereiten eines glatten, festen Teiges, der mindestens 15 min ruht, Teilen des Teiges 
in emzelne Teigstrange, Formen der Teigstrange zu Brezeln mit einem dickem Strang 
in der Mitte, der nach aufien hin diinner zulauft und in einem runden Ende endet Nach 

T de : n geW<inSchten Gare werde * Brezeln mit Wasser bestrichen und bei 
230°C etwa 20 min gebacken. 

Die teilweise gebackenen Brezeln konne auch abgekiihlt, gekiihlt gelagert oder tiefge- 
kuhlt gelagert werden. s 

Die Brezeln werden an der Deckflache mit 2,75 % Natronlauge (Raumtemperatur) be- 
strichen, mit Salz bestreut und bei ca. 250°C bis zur gewiinschten Farbentwicklung 



Teigrezept* 

MehI ' T550 10 Backerhefe 

Wasser, ca. 5 Salz 

Fett °' 3 Malzbackmittel 

* gegebenenfalls werden ca. 5% Altteig zugesetzt. 



0,45 
0,25 
0,2 



Der Belaugungsschritt 

Die in obigen Beispielen genannten Vorprodukte werden im nachsten Verfahrens- 
schntt mit einer Laugenlosung behandelt. Im Gegensatz zur konventionellen Belau- 
gung von rohen Teiglingen vor dem Backen entfallt hier eine wesentliche Funktion des 
Belaugungsschrittes, namlich die Ausbildung einer denaturierten, glatten Oberflachen- 
haut als Folge des hohen pH-Wertes und der zumeist hohen Temperatur des Laugen- 



Die in den vorhergehenden Beispielen genannten Vorprodukte bringen bereits eine 
stabile, verfestigte Oberflache mit. Im Falle von offenen Poren in der Oberflache ist 
eine zu lange bzw. zu intensive Belaugung nicht wtinschenswert. Kriterium dafiir ist, 
ob Laugelosung in das Innere des Vorproduktes vordringen kann. Dies kann durch 
Andern der Belaugungstechnik, z.B. Spruhen statt GieJ3en oder Tauchen, und durch 
Verwenden einer Lauge mit hoherer Viskositat gemafl den nachstehenden Beispielen F 
bis H vermieden werden. 

Die Laugelosung kann heiB, bis knapp unter dem Siedpunkt der Laugenldsung, einge- 
setzt werden. Sie muss aber nicht heiB eingesetzt werden. Ebenso ist ein kurzes Tau- 
chen oder Bespriihen vollig ausreichend urn die Oberflache des Vorproduktes mit Lau- 
genlosung zu impragnieren. 

Bei der Warmebehandlung der mit Lauge behandelten Vorprodukte wurde eine ge- 
braunte, glanzende, vielfach auch glatte Oberflache erzielt, die bei dichten, wenig po- 
rosen Gebackoberflachen sogar ein geschlossenes Oberflachenbild vermittelt. Dieser 
uberraschende Effekt zeigt, dass das „Anlaugen" von gebackenen Formkorpern fur die 
Erzielung dieses Effekt ausreicht und dass die alkalischen Stoffe dabei reaktiv umge- 
setzt werden. 

Abhangig von der gewiinschten Farbintensitat, der durch die Rezeptur bestimmten Re- 
aktivitat der Oberflachen der gebackenen Formkorper und der gewahlten Laugenauf- 
tragstechnik wie Tauchen oder Spruhen kann der Fachmann die Konzentration der 
verwendeten Lauge auswahlen, eventuell auch als Mischung der bevorzugten Lauge- 
formulierungen. 

Laugelosungen; 

A Natronlauge in Wasser, Konzentration im Bereich von 0,15 % bis 4 %, vor- 
zugsweise im Bereich von 0,5 % bis 3 %. Temperatur zwischen Kuhlschrank- 
temperatur (etwa 4°C) und zumindest 1°C unter Siedetemperatur, bevorzugt 
zwischen Raumtemperatur und 95°C. Bei niederer Laugenkonzentration kann 
auch Kalilauge eingesetzt werden, wobei ein allenfalls auftretender Bitterge- 
schmack hier begrenzend wirkt. 

B Natronlauge in Ethanol/Wasser (50 % / 50 % v/v), Konzentration im Bereich 
von 0,15 % bis 4 %, bevorzugt 0,5 % bis 3%. Temperatur zwischen Kiihl- 
schranktemperatur (etwa 4°C) und 50°C, bevorzugt Raumtemperatur. Bei niede- 
rer Laugenkonzentration kann auch Kalilauge eingesetzt werden, wobei ein al- 



itender Bittergeschmack hier begrenzend wirkt. 

Mischungen von A und B. Temperatur zwischen Kuhlschranktemperatur (etwa 
4 C) und 50°C, bevorzugt Raumtemperatur. 

Natriumcarbonat (Soda) in Wasser. Konzentration im Bereich von 0 5 % bis 6 
%, bevorzugt 1,5 % bis 5 %. Es handelt sich urn Monohydrat, andere Hydrati- 
sierungsstufen sind Equivalent umzurechnen. Temperatur zwischen Kiihl- 
schranktemperatur (etwa 4°C) und zumindest 1°C unter Siedetemperatur be- 
vorzugt zwischen Raumtemperatur und 95 »C. Bei niederer Laugenkonzentrati- 
on kann auch Kaliumcarbonat eingesetzt werden, wobei ein allenfalls auftreten- 
der Bittergeschmack hier begrenzend wirkt. 

Mischungen von A und D. Temperatur zwischen Kuhlschranktemperatur (etwa 
4 C) und zumindest 1°C unter Siedetemperatur, bevorzugt zwischen Raumtem- 
peratur und 95°C. 

Wie A, jedoch wird zusatzlich Maltodextrin (DE zwischen 5 und 20) gelost in 
einer Konzentration von 4 bis 55 %, bevorzugt 10 bis 50%. Temperatur zwi- 
schen Raumtemperatur und zumindest 1 °C unter der Siedetemperatur, bevorzugt 
zwischen Raumtemperatur und 60°C. 

Wie A, jedoch wird zusatzlich Weizenquellmehl gelost in einer Konzentration 
von 0,5 bis 5 %, bevorzugt 1 bis 4%. Temperatur zwischen Raumtemperatur 
und zumindest 1°C unter der Siedetemperatur, bevorzugt zwischen Raumtempe- 
ratur und 60°C. 

Mischungen von F und G. Temperatur zwischen Raumtemperatur und zumin- 
^ ^ Siedetem P eratur > bevorzugt zwischen Raumtemperatur und 



Zusammenfassung 



Verfahren zum Herstellen von zumindest stellenweise braun glanzenden Gegenstan- 
den. Im ersten Verfahrensschritt wird ein zumindest teilweise gebackener, formstabiler 
Formkorper hergestellt, der als formstabiles Voiprodukt im zweiten Verfahrensschritt 
zummdest teilweise mit Lauge behandelt wird. Das so entstandene Zwischenprodukt 
kann in emem weiteren Verfahrensschritt mit Streugut bestreut werden. Der letzte Ver- 
fahrensschritt sieht vor, dass das Zwischenprodukt zum Braunen seiner mit Lauge be- 
handelten Stellen und gegebenenfalls zum Verringern von Feuchtigkeit in seiner Tiefe 
emer neuerlichen Warmebehandlung unterworfen wird. 



Patentanspruche 



Verfahren zum Herstellen von gebackenen, zumindest stellenweise braun glan- 
zenden Gegenstanden gekennzeichnet durch die Schritte: 

( 1 ) Herstellen eines zumindest teilweise gebackenen, formstabilen Formkor- 
pers als Vorprodukt, 

(2) Behandeln des formstabilen Vorproduktes mit Lauge und Herstellen ei- 
nes mit Lauge behandelten Zwischenproduktes, 

(3) gegebenenfalls Bestreuen des Zwischenproduktes mit Streugut, und 

(4) Warmebehandeln des Zwischenproduktes: 

(a) zumindest an der Oberflache zum Braunen der mit Lauge behandel- 
ten Stellen des Zwischenprodukts, und 

(b) gegebenenfalls auch in der Tiefe zum Verringern von Feuchtigkeit. 

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass zum Herstellen ei- 
nes formstabilen Vorproduktes ein in seiner Gestalt dem herzustellenden Ge- 
genstand entsprechender, roher Teigling als Formkorper bis zu einer Restfeuch- 
te von 1-29 Gew.-%, vorzugsweise von 1,5-18 Gew.-% gebacken wird. 

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass zum Herstellen ei- 
nes formstabilen Vorproduktes ein portioniertes, rohes Teigsriick in eine dem 
herzustellenden Gegenstand entsprechende Gestalt mechanisch umgeformt und 
der durch das Umformen entstandene Formkorper bis zu einer Restfeuchte von 
1 - 29 Gew.-%, vorzugsweise von 1,5-18 Gew.-% gebacken wird. 

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass zum Herstellen ei- 
nes formstabilen Vorproduktes eine rohe Teig- oder Backmasse portionsweise 
in einer Backform, die die Gestalt des herzustellenden Gegenstandes bestimmt, 
zu formstabilen Formkorpern gebacken wird, die eine Restfeuchte von 1 - 6 
Gew.-%, vorzugsweise von 1,5-4 Gew.-% aufweisen 

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass zum Herstellen ei- 
nes formstabilen Vorproduktes eine rohe Teig- oder Backmasse portionsweise 
zwischen den einander gegemiberliegenden Backflachen einer geschlossenen 
Waffelbackform zu formstabilen Formkorpern mit einer Restfeuchte von 1 - 6 
Gew.-%, vorzugsweise von 1,5-4 Gew.-% gebacken wird. 

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass als formstabiles 
Vorprodukt vorzugsweise fur Frischgeback oder Dauergeback hergestellte, zu- 
mindest teilweise gebackene oder fertig gebackene und gegebenenfalls gefiillte 



cc 



GebacksTucke eingesetzt werden. 



8. 



9. 



10. 



12. 



13. 



14. 



. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass als formstabiles 

wXL H f^f f b f ckstiicke ' ™ K ^se, Cracker, Brezel, Stangengeback, 
Waffelgeback oder dergleichen eingesetzt werden. 

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass als formstabiles 
Vorprodukt gekiihlt zwischengelagerte Gebackstiicke eingesetzt werden. 

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass als formstabiles Vor- 
produkt tiefgekiihlt zwischengelagerte Gebackstiicke eingesetzt werden. 

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass 
zum Herstellen eines einseitig zumindest stellenweise braun glanzenden Ge- 
genstandes bei der Herstellung des Zwischenproduktes nur eine Seite des Vor- 
produktes mit Lauge behandelt wird. 

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass 
zum Herstellen eines beidseitig zumindest stellenweise braun glanzenden 
Gegenstandes bei der Herstellung des Zwischenproduktes das Vorprodukt nur 
an einer Seite mit Lauge behandelt und anschliefiend einer ersten 
Warmebehandlung unterzogen wird und dass dann das bereits einseitig 
gebraunte Zwischenprodukt an der gegeniiberliegenden Seite ebenfalls mit 
Lauge behandelt und einer zweiten Warmebehandlung unterzogen wird. 

Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass das einseitig ge- 
braunte Zwischenprodukt bei der zweiten Warmebehandlung an seiner bereits 
gebraunten Seite abgeschirmt wird. 

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass 
die Warmebehandlung des Zwischenproduktes mittels HeiBluft erfolgt. 

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass 
die Warmebehandlung des Zwischenproduktes in eine Backphase und eine 
Nachtrocknungsphase unterteilt ist, wobei in der Backphase die Aufienhaut des 
Zwischenproduktes durch Heiflluft oder Infrarotstrahlung bis auf eine Tempera- 
tur aufgeheizt wird, bei der an den mit Lauge behandelten Stellen Glanz und 
Farbe entsteht, und in der Nachtrocknungsphase das Innere des Zwischenpro- 
duktes durch Mikrowellen oder dielektrisch erwarmt wird, um dort den Feuch- 
tigkeitsgehalt abzusenken. 




15. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 14, dadurch gekennzeichnet, dass 
bei der Laugenbehandlung eine Laugenlosung eingesetzt wird, die mit modifi- 
zierter Starke und/oder modifiziertem Cerealienmehl versetzt ist. 

16. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 15, dadurch gekennzeichnet, dass 
das Vorprodukt vor der Behandlung mit Lauge gekiihlt gelagert wird. 

17. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 15, dadurch gekennzeichnet, dass 
das Vorprodukt vor der Behandlung mit Lauge tiefgekuhlt gelagert wird. 

18. Gegenstand mit zumindest stellenweise braun glanzender Oberflache dadurch 
gekennzeichnet, dass er nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 17 her- 
gestellt ist. 

19. Nahrungsmittelprodukt mit zumindest stellenweise braun glanzender Oberflache 
gekennzeichnet durch einen gebackenen und nachtraglich neuerlich warmebe- 
handelten und nach dem Backvorgang zumindest stellenweise mit Lauge behan- 
delten Formkorper aus Teig- oder Backmasse mit einer glanzenden, gebraunten 
Deckschicht an seinen mit Lauge behandelten Stellen. 

20. Behalter gekennzeichnet durch einen gebackenen, nach dem Backvorgang zu- 
mindest stellenweise mit Lauge behandelten und nachtraglich neuerlich warme- 
behandelten Formkorper aus Teig- oder Backmasse mit einer glanzenden, ge- 
braunten Deckschicht an seinen mit Lauge behandelten Stellen,. 

Wien, am 27. September 2002 

Franz Haas Waffelmaschinen-Industrie 
Aktiengesellschaft 
vertreten durch 
PATENTANWALTE 
PUCHBERGER, BERGER & PARTNER 
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